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® Hdzelementfar Wfirmegerfite, Verfahren zu dessen Hersteltung und Heisskleber-Pistole mtt Hafzelement. 
@ DieErfindung beschreibt ein Heizelement fOr Wfirmege- 
rSte. mit einem plattenfdrmigen Keramik-Widerstandslelter 
(3), auf dessen Flachsehen als Elektroden dflnne, aus Blech 
gestanzte Elektrodenplatten (7) angeordnet sind. Um diesen 
Plattenzusammenbau (3, 7) ist als thermisch leitende, jedoch 
elektrisch isolierende Ummantelung eine Kapton-Folle (9) 
gewickett Es ist von Vortell, wenn t>eim Stanzvorgang der 
Elektrodenplatten gleichzeitig am einen Ende FortsfiUe fOr 
KabelklammhClsen zum direkten Befesttgen der Litzen (10) 
eines Anschlu(&kabels (22) vorgesehen sind. Des welteren 
wird eIn Heizelement obiger Art beschrieben, auf dessen 
Keramikplatte (3) als Etektroden elektrisch leitende Beschich- 
tungen (15) aufgebracht sind und bei wetchem die Liue (10) 
des AnschluBkabels (22) direkt auf der Beschichtung hart 
aufgeldtet ist 

Des weiteren werden Verfahren zur Herstellung der 
beiden HeizwiderstSnde beschrieben. 

SchlieBtich beschreibt die Erfindung eine Hei&kleber- 
Pist le zur VerflOssigung eines stabfdrmigen, thenmoplastl- 
schen Kunststoff-Klebers, t>ei welchem die vorerwShnten 
rfindungsgemfiBen schmalen, plattenfdrmigen Heizele- 
mente (6, 14) zumindest teilwelse in den Hetzungskanal (17) 
In vertikaler Richtung eingeschoben angeordnet sind. 
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Heizelement fiir WarmegerSte , Verfahren 
zu dessen Herstellvmg und Heiflklebe- 
Plstole mit Heizelement 



25 Die Erfindiang bezieht sich auf ein Heizelement fiir WSr- 
megerate, beispielsweise fOr Heiflklebe-Pistolen nach 
dem Oberbegriff des Anspruches 1 bzw. 2, axif ein Ver- 
fahren zu dessen Herstellung geraSli dem Oberbegriff des 
Anspruches 8 bzw. 9 und auf eine unter Verwendung des 

80 Heizelementes aufgebaute Heifiklebe-Pistole zur Ver- 

flQssigung eines vorzugsweise stabf Srmigen , thermopla- 
stischen Kunststoff-Klebers gemSfi dem Oberbegriff des 
Anspruches 10 bzw. 11. 

35 Piir WSrmegerate, wie beispielsweise Heiflkleber-Pistolen 
warden unterschiedliche Heizeleraente verwendet. Be- 
kannt ist beispielsweise die Verwendung von Heizspira- 
len, die im Palle der Aufh izung eines Heizkanales um 
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1 den Heizk6rper des GerStes herumgelegt sind* Die Effi- 
zlenz solcher Heizeleniente ist relativ gering, da ein 
Grofiteil der erzeugten Hitze ungenutzt verstrahlt wird. 
Zur Temper aturbegrenzung wird in einem solchen Falle 

5 ein Thermostat benotigt, der zudem einen entsprechenden 
Bauraiim beansprucht* 

Bel HeiBkleber-Pistolen ist die Verwendung von sogenann- 
ten PTC-Widerstandspatronen (Wider stand mit positiven 

10 TemperaturJcoeffizienfcen) bekannt, wie beispielsweise in 
dem DE-GM 80 34 755*3 beschrieben. Die Widerstandspatro- 
ne weist einen PTC— Wider stands lei ter auf , der auch die 
Form eines Stabes aufweisen kann tuid ist in einer 
elektrisch isolierenden, jedoch wSrmeUbertragenden Hiil- 

15 se angeordnet. Das patronenformige Heizelement ist in 

einem zxom Filhrvmgs- bzw. Heizkanal parallelen Aufnahme- 
kanal iin entsprechend in dieser Portion oval ausge- 
bildeten Heizkorper angeordnet. Da die mit Silikoniso- 
lierxing versehene Widerstandspatrone relativ groB ist 

20 vind zudem eine verhgltnism^ig dicke Wandxmg zwischen 

dem Aufnahmekanal des Heizungselementes iind dem Heizka- 
nal vorhanden ist, sind sehr groBe ErwcLrmungsmassen vor- 
handen* Die verwendeten PTC-Widerstandspatronen sind 
separat gelieferte, kaufliche Einheiten, die jeweils 

25 stirnseitig mit zwei AnschlxiBleitungen versehen sind« 
Diese AnschluBleitungen miissen Uber eine spezielle An- 
schlufiklemme mit den entsprechenden Leitvmgen des An- 
schlxifikabels der Klebepistole verbunden werden, was 
zeit- und kostenaufwendig ist, Zudem ist die Herstellung 

30 des HeizkBrpers durch den unterhalb des Heizungskanales 
angeordneten Aufnahmekanal aufwendig, da drei Keme an- 
geordnet und nach dem Gufl wieder entfernt werden niiis- 
sen. Auch benotigt der Aufnahmekanal eine zusMtzliche 
genaue Bearbeitung, da fiir eine gute WSrmeleitung das 

35 Heizelement fest in den Aufnahmekanal eingepreBt wer- 
den rauB. Die Ef fizienz dieser bekannten Klebepistolen 
ist gering und die Herstellungskosten sind relativ 
hoch. 
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Es sind des weiteren PTC-Widerstandspatronen bekannt, die 
als Widerstandsleiter eine Keramikplatte verwenden, auf 
deren beiden Plachseiten jeweils halbzylindrische Elek- 
troden aufliegen und insgesamt in einer Silikonhulse 
'^it ca» 2nun dicker Wandiing eingeschoben sind. Die An- 
schluflleitungen der Elek troden ragen dabei an der glei- 
chen Stirnseite der Patrone hervor und mUssen entspre- 
chend elektrisch gegeneinander isoliert sein. Durch die 
zylindrische Form der Patrone ist eine groBe Erwarmungs- 
masse gegeben, so daB die in der Keramikplatte ent- 
stehende WSrme einen relativ groBen Dbertragiongsweg bis 
zum Heiaxmgskanal einer Klebepistole dprchlaufen muQ. 
Die Effizienz dieser bekannten PTC-Heizwiderstande in 
der aufgezeigten Anordnung unterhalb des Heizxingskanals 
ist gering, auch dadxirch, daB ein groBer leil der er- 
zeugten Warme oingenutzt nach unten und naCh den Seiten 
verstrahlt wird. 

Aufgabe der Erfindvuig ist es, ein Heizelement fiir warme- 
gerSte und ein Verfahren zu des sen Herstellung anzuge- 
ben, die es ermoglichen, daB ein in einfacher, einen 
sehr geringen Platz einnehmender \md in billig herzu- 
stellender und einzumontierender Weise . aufgebautes Ele- 
ment bereitgestellt wird, Des weiteren ist es Aufgabe 
der Erfindung, eine HeiBkleber-Pistole mit einem er- 
findungsgemSBen Heizelement anzugeben, die einen ein- 
fachen, kleinen und leichten Aufbau besitzt, wodurch ei- 
ne Rationalisierung der Fertigung und eine Materialein- 
sparung moglich sein soil. Die Pistole soil eine hohe 
Effizienz bel gleichbleibenden Energieverbrauch, d. h. 
eine grSBere und schnellere Aufheiziing ermSglichenl 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch ein Heizelement 
'-it den Merkmalen des Anspruches 1 bzw. 2, durch ein 
Verfahren rait den Merkmalen des Anspruches 8 bzw. 9 und 
durch eine Heiflkleber-Pistole mit den Merkmalen des An- 
spruches 10 bzw. 11 gelost. 
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DemgemSfl besteht das erfindiingsgemase Heizelement ftir 
warmegerSte aus einem plattenformigen Widerstandslei- 
ter aus Iceramischen Material, im weiteren KeramiJcplat- 
te genannt, auf dessen Flachseiten je eine mit Anschlufl- 
elementen versehene Elektrode angeordnet ist, wobei 
Keramikplatte und Elelctroden gemeinsam mit einer elek- 
trisch isolierenden, jedoch thermisch leitenden Urnman- 
telung urogeben sind. Wesentlich dabei ist, daB die Elek- 
troden die Form flacher Flatten (iro weiteren Elektroden- 
platten genannt) aufweisen tuid daB als I^nmantel^ang ei- 
ne an sich bekannte Kapton-Polie vorgesehen ist. Hier- 
durch wird ein besonders flaches Heizelement bereitge- 
stellt, welches abgesehen von der auflerordentlich vor- 
teilhaften kleinen Bauweise auch sehr kleine Eirwarm\mgs- 
massen aufweist, so daB eine sehr schnelle warmeia>er- 
tragimg von der Keramikplatte auf das Material des . 
HeizkSrpers erreicht wird. 

GemSB einer Weiterbildung des Erf indungsgedankens sind 
die Elektrodenplatten relativ diinne, rechteckige Blech- 
stanzteile, die die gleichen SeitenflSchen wie die Kera- 
mikplatte aufweisen, und an welchen als Anschluflelemente 
wShrend dem Stanzvorgang Kabelkleromhiilsen am SiaBeren 
Ende von jeweils einer Flachseite der Elektrodenplatten 
angeformt sind. Durch die Ausbildung der Elektroden als 
Blechstanzteile ist eine SuBerst einfache xand billige 
Herstellungsweise der Elektroden sichergestellt. Dvucch 
die gleichzeitig angeforraten KabelklemmhUlsen ist auch 
eine sehr schnelle und direkte Befestigungsweise der 
Litzen des Kabels mit Hilfe einer an sich bekannten 
Spezialzange mSglich. Hierdurch kann eine zusatzliche 
AnschluBklemme , die die Verbindving zwischen AnschluB- 
leitungen und Litzen des AnschluBkabels bildet, einge- 
spart werden. 

Die Anbring\ing der KabelklemmhUlsen jeweils am fiuBeren 
Ende einer Flachseite der Elektrodenplatten, also in 
der Plattenebene als senkrechter Portsatz zu einer der 
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Plattenseiten bringt den Vorteil, dafl beide Elektxoden- 
platten die gleiche Form aufweiseo, Es mufl folglich nur 
ein einziges Werkzeug bereitgestellt tind nur eine Elek- 
trodenform auf Lager gehalten werden. Bel der Montage 
wird jeweils die eine Platte seitenversetat im Vergleich 
zur anderen Platte an die Keraroikplatte gelegt, so dafl 
an der gleichen Seite jedoch mit Abstand voneinander die 
beiden KabelklemmhUlsen aus dem Plattenverbund heraus- 
ragen. Hierdurch ist eine Isolierung der beiden Anschlufl- 
elemente gegeneinander nicht notwendig, was zugleich 
Material- und Fertigungskosten einspareri hilft. Je nach 
gewiinschter Einbauweise des Heizungselementes kSnnen die 
AnschluOelemente an der Schmal- oder an der LSngsseite 
der rechteckigen Elektrodenplatten vorgesehen sein, so 
dafl das erfindiangsgemafle Heizelement in entsprechend 
vorgesehene Aufnahmeschlitze mit der Schmal- oder ISngs- 
seite voran eingeschoben werden kann. 

Die Aufgabe wird auch d\irch ein Heizelement f\ir Warmege- 
rate gelost, bei welchem als Elektroden auf die beiden 
Flachseiten der Keramikplatte in bekannter Weise aufge- 
brachte elektrisch leitende Beschichtungen verwendet 
werden. Diese Beschichtungen kSnnen beispielsweise 
Metallbeschichtungen wie Nickel- oder Chromschichten 
sein und konnen durch an sich bekannte Verfahren wie 
Aufspriihen, Aufdampfen aufgebracht werden. Hierdtirch 
wird der groBe Vorteil einer auf ein Minimum reduzier- 
ten Erwarroungsmasse erreicht, wodurch eine besonders 
hohe Effizienz erlangt wird. Zudem werden effektiv zwei 
Bauteile durch eine dtinne Metallbeschichtung ersetzt, 
was eine erhebliche Materialeinsparung bedeutet. Von 
Vorteil ist des weiteren, wenn die Litzen des Anschlufl- 
kabels direkt auf der Beschichtung hart aufgelStet wer- 
den, wobei die Litzen in gleicher voneinander entfern- 
ten Anordnung wie die KabelklemmhUlsen bei der Platten- 
ausfUhrung bfefestigt sind, wodurch ebenfalls eine sepa- 
rate Isolierung entfSllt. 
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Die als elelct±isch isolierende ttnmantelung verwendete 
Kapton-Folie weist eine StSrke von ca. 0,025 mm auf und 
ist in drei Lagen tiro den Plattenzusaromenbau bzw. um die 
beschichtete Keramikplatte gewickelt. Hierdiirch erreicht 
die somit entstehende Isolierschlcht eine Dicke von 
ca- 0,075- ram, was im VerhSltnis zu der 2 rom-lftnmantel\mg 
ebenfalls eine bedeutende Erv^rmungsmasse- und Dimen- 
sionsredtizlervmg bedeutet. Es ist dabel von Vorteil, 
wenn die Kapton-Polie iim den Plattenverbxind bzw. um die 
beschichtete Keramikplatte derart gewickelt ist, daB 
die Erzeugende der hierdurch entstehenden Uramantelung 
im wesentlichen parallel mit den Kabelklemmhulsen baw. 
mit den angelSteten Litzenenden ausgerichtet ist. Dabei 
tlberragt die Iftrnnanteliang an ihrer einen offenen Stirn- 
seite die KabelkleromhUlsen bzw. den unisolierten Teil 
der Litzen und ragt andererseits iSher die den AnschluB- 
elementen entgegengesetzten Kanten der Elektroden soweit 
heraus, daB diese Enden zusammengelegt bzw. zusammenge- 
faltet diese Plattenschmalseite voll abdeckt. 

Diese A\ifgabe wird des weiteren durch ein Verfahren zur 
Herstellung des Heizelements nach Anspruch 1 dadurch 
gelSst, dafl aus diinnen Blech rechteckige Elektrodenplat- 
ten mit daran gleichzeitig angefoirmter und senkrecht an 
der einen Ecke hervorstehender Klemmhiilse gestanzt wer- 
den. An die beiden Plachseiten einer ebenfalls recht- 
eckigen Keramikplatte wird je eine der Elektrodenplat- 
ten derart gelegt, dafl die Kleromhiilsen zwar an der glei- 
chen Schmalseite parallel zueinander hervorragen, je- 
doch an dieser Schmalseite jeweils an einem Seitenende 
sich befinden. Dcinach wird eine bandfSrmige, die Brei- 
te der Flatten in ihrer Breite tiberragende Kapton-Po- 
lie mit ihrer Breitseite parallel zu den KlemmhUlsen 
an die Elektroden angelegt und xim den Plattenverband in 
vorzugsweise drei Schich ten derart gewickelt, daB die 
KlemmhUlsen als auch das diesen KlemmhUlsen entgegen- 
stehende Ende der Platten von der hierdurch entstehen- 
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1 den Ununantelung iiberragt werden» Schliefllich wird die 
letztere offene Selte der Ummantelxing In Im wesentll- 
Chen paralleler Mittelebene mit den Fiachseiten d r 
KeramDcplatte flach zusanunangelegt xind dlese Flatten-- 

5 stirnseite abdeckend umgeschlagen* 

Des weiteren wird die Aufgabe durch ein Verfahren zur 
Herstellung eines Heizelementes nach Anspruch 4 da- 
durch gelest, daO eine rechteckige Keramikplatte (Wi- 

10 derstandsleiter) an ihren beiden parallelen Fiachsei- 
ten in bekannter Weise ruit je einer leitenden Beschich- 
ttmg versehen wird Auf einer jeden der Beschichttings- 
seiten wird eine der beiden Litzen eines Anschlufika- 
bels derart hart angelotet, daB die Litzen an der glei- 

15 Chen Schraalseite der Keramikplatten, jedoch an verschie- 
denen Enden der Schmalseite im wesentlichen parallel 
zueinander hejrvorragen. SchlieBlich wird die iandfor- 
mige Kapton-Polie in ahnlicher Weise wie beim vorer- 
wahnten Verfahren \m die Platte gelegt. 

20 

Es ist zu erkennen, dafl beide erfindvmgsgemafle Herstel- 
lungsverfahren eine sehr rasche \ind einfache Herstel- 
Iving der Heizelemente erla\iben. Sie erlaviben des wei- 
teren ein individuelle Herstellung, die sowohl fiir ei- 
25 ne Herstellung in groBer Stiickzahl als auch b4i klei- 
ner StUckzahl wirtschaftlich angewendet warden kann* 
Durch wenige, einfache Verfahrensschritte k5nnen die 
Heizelemente in billiger, einfacher Weise bereitge- 
stellt werden» 

30 

Die Aufgabe wird schliefllich durch eine HeiBkleber-Pi- 
stole zur Verfltissigung eines stabformigen, thermopla- 
stischen Kxinststoff-Klebers gelost, welcher mit einem 
PUhrungs- bzw* Heizkanal fiir den Klebestab enthalten- 
35 den heizbaren Korper, mit einem im Korper im wesent- 
lichen axial weisend auf der gleichen vertikalen Mit- 
telebene angeordneten Aufnahmekanal fiir ein Heizele- 
ment ausgestattet ist. Wesentlich dabei ist, daB das 
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1 

Heizelement elne Ausbildung nach Anspruch 1 Oder nach 
Anspruch 2 aufweist und daB der Aufnahmekanal tnit dem 
Heizelement zumindest teilweise in den Heizkanal in 
5 vertikaler Richtxang eingeschoben angeordnet ist* Hier- 
durch wird der grofie Vorteil erreicht, daB zvm Ersten 
ein besonders *?chmales Bauelement als Heizelement Ver- 
wendung findet vind zum Zweiten durch die zumindest teil- 
weise Anordnung des Heizelementes in dem Heiztingskanal 
10 das Heizxingselement zumindest z, T. in tinmittelbarer 

NShe von dem aufzuwarmenden Material ximgeben \dLrd. Hier- 
dvirch wird ein sehr hoher Wirkungsgrad der Einrichtxing 
erreicht, da die imwirksam verstrahlte Warme sehr weit 
reduziert ist. 

15 

Ein sehr hoher Wirktmgsgrad wird erzielt, wenn in Wei- 
terbildung des Erfindiingsgedankens im wesentlichen das 
gesamte Heizelement in den Heizkanal hineixureichend an- 
geordnet ist. Hierdurch wird sichergestellt, daB die 
20 gesamte, durch das Heizelement erzeugte WSrme in direk- 
tester Weise an das aufzuweichende Klebegut weiterge- 
leitet wird. 

Versuche haben gezeigt, dafl der Wirkungsgrad herkOTim- 
25 licher HeiBkleber-Pistolen mit PTC-Widerstandspatronen 
einen Wirkungsgrad von ca. 30 % besitzen* Zum Unter- 
schied hierzu weist eine erfindungsgemSfle Heiflkleber- 
Pistole mit einera Heizelement mit Elektrodenplatten ei- 
nen Wirkvmgsgrad von 83 % und nit Heizelementen mit 
QQ beschichteten Keramikplatten einen fast idealen Wir- 
kvmgsgrad von ca. 99 % auf . Dies zeigt, dafl die ganz 
besonders diinne Gestaltung der Elektroden in Verbin- 
dvmg mit der Einbezlehung des Heizelementes in den Hei- 
zungskanal den hochstmoglichen Wirkungsgrad iiberhaupt 
gg ftir ine solche Klebepistole bringt. 

GemSfi einer Weiterbildung des Erfindungsgedankens ist 
der Aufnahmekanal ein vertikaler, von diinnen elastischen 

^ 9 ^ 
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Wanden timgebener schmaler Schlitz, der zumindest teil- 
weise in den Heizungskanal hineinragend angeordnet ist. 
Der Aufnahmekanal kann aber auch ein in vertikaler Rich- 
tung durch den Heizxmgskanal hindurchfiihrender und den 
Heizungskanal zumindest z. mit zwei HSlften trennen- 
der schmaler Schlitz mit elastischen Begrenztmgs- 
wanden ausgebildet sein. Durch die dUnnen, elastischen 
V/Snde des Aufnahmekanals wird eine besonders gute und 
sichere Aufnahme mit gutem Flachenkontakt bzw. guter 
Flachenpressung des Heizelements erreicht, wodurch ei-- 
ne sehr gute V/Srmeiibertragung sichergestellt wird« Die 
ElastizitSt der Wande des Aufnahmekanals macht gleich- 
zeitig auch eine besonders feine Bearbeitung zwecks 
Einpassung des Heizelements hinfallig, so daB hierdurch 
ein Bearbeitungsvorgang des Heizkorpers eingespart 
wird. 

Es ist von Vorteil, wenn die Trennwande des Aufnahmeka- 
nals an ihren Schmalseiten in Achsrichtung des Heizka- 
nals spitz zulaufend ausgebildet sind, so daB der Auf- 
nahmekanal an seiner in den Heizkanal hineinragenden 
AuBenmantelflSche stromlinienf Srmig ausgebildet ist. 
Durch diese Ausbildung wird das bereits angeweichte Kle- 
bematerial gleichmaBig und mit moglichst kleinem Wider- 
stand an dem im Aufnahmekanal befindlichen Heizelement 
vorbeigefiihrt. Die Stromlinienf orm des Aufnahmekanals 
kann dabei derart vorgesehen sein, dafl der Heizungskanal 
insgesamt eine zum Ausfluflende hin sich ver jiingenden 
Querschnitt aufweist, der dem schnelleren FluB des er- 
weichten Materials dient. 

Gemafl einer anderen Weiterbildung des Erfindungsgedankens 
sind die Innenwande des Heizkanals in Hohe des Aufnahme- 
kanals mit IftiregelmaBigkeiten ausgestattet und in dem 
hinteren, vor dem Aufnahmekanal liegenden Teil glatt, 
vorzugsweise glattbeschichtet ausgebildet. Dabei kon- 
nen die Unregelmaliigkeiten des vorderen Endes von pri- 
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mSr sandgestrahlten Kernen herruhrende Rauheiten sein. 
Sie kSnnen jedoch auch als axiale Rillen Oder Langs- 
rippen ausgebildet sein. Hierdurch wird erreicht, daB am 
vorderen, dafl Heizungselement enthaltenden Ende des 
Heizkanals eine grofie Warmeiibertragiingsoberflache vor- 
handen ist, wShrend am rtickwartigen Ende durch die glat- 
te Oberf ISche eine WSrmeiibertragung vermieden wird. 

Des weiteren ist von Vorteil, wenn die Aufienmantelfla- 
che des Heizkorpers in Hohe des Auf nahraekanals , also am 
vorderen Ende, glatt ,vorzugsweise glanzend glatt be- 
schichtet ausgebildet ist, wahrend in dem rUckwartigen 
Teil, also in Richtvmg des Stabeinsteckendes an der Man- 
telflSche Ktittlrippen vorgesehen sind. Diese Kiihlrippen 
koiinen in Richtimg ztun Aufnahmekanal bin in ihrer Hohe 
kontinuierlich abnehraend (konisch) ausgebildet sein, 
um die Abkiihlung am Einsteckende besonders zu akzentu- 
ieren. Hierdurch wird erreicht, daB in Hohe des Heiz- 
elementes moglichst wenig Warme abgestrahlt wird, wSh- 
rend am Einsteckende der Fiihrungskanal relativ kUhl ge- 
halten ist, vun ein vorzeitiges Aufweichen des Kleber- 
s tabes zu verhindern» 

* c ' Nachfolgend wird die Erfiiidung anhand von Ausfiihrxings- 

beispielen unter Bezug auf die Zeichnvmg naher beschrie- 
ben. 
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Es zeigt: 

Pigtar 1 eine Ansicht auf eine PTC-Widerstandspatrone 
nach dem Stand der Technik 

Figur 2 einen Schnitt nach den Linien II-II aus Pig.l, 

Pigur 3 eine Ansicht auf ein erf indungsgemSBes Heiz- 
3g element in erster Ausfiihrung mit Elektroden- 

platten, 

Figur 4 einen Schnitt nach den Linien IV-IV aus 
Figur 3, 

^ 11 - 
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Pigur 5 eine Perspektivansicht auf einen Platten- 
verbvind eines Helzelementes nach Flgur 3, 

Figur 6 eine Perspektivansicht auf ein erfindungs- 
gemafies Heizelement in zweiter AusfUhrung 
init beschichteter Keramikplatte, ohne Iso- 
liertingsxMmanteliing , 

Figur 7 eine Heiflkleber-Pistole mit PTC-Widerstands- 
patrone nach dein Stand der Technik, 

Figur 8 einen Schnitt nach den Linien VIII-VIII aus 
Pigur 7, 

Pigur 9 eine Heifikleber-Pistole mit erfindungsge- 

maflen Heizelement, dessen Breite den gesam- 
ten Durchmesser des Heizkanals einnimmt, 

Pigur 10 einen Querschnitt nach den Linien X-X aus 
Pigur 9, 

Pigur 11 eine a?eilansicht einer Pistole nach Pigur 9 
mit einem Heizelement, dessen Breite nur 
einen Teil des Heizkanal-Durchmessers aus- 
macht , 

Pigur 12 einen Schnitt nach den Linien XII-XII aus 
Figur 11, 

Figur 13 einen teilwelsen Schnitt nach den Linien 
XIII-XIII aus Figur 9, 

. Pigur 14 einen teilweisen Schnitt nach den Linien 

Xiv-XIV . aus Pigur 10 ,durch den Heizkor- 
per, 

Figur 15 einen Schnitt nach den Linien XV-rXV aus 

Figur 14 ,durch die kUhle Zone des Heizkor- 
- 12 - 
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pars, and 

Figur 16 einen Schnitt entlang den Linien XVI-XVI aus 
Figur 14, durch die Heizzone des Heizkorpers. 

Wie aus den Figxiren 1 und 2 ersichtlich ist, besteht 
eine bekannte PTC-Widerstandspatrone 1 aus einer Sili- 
kon-HUlse 2, die thermisch leitend jedoch elektrisch 
isolierend ist. In der HUlse 2 ist eine rechteckige Ke- 
ramikplatte , zu deren beiden Plachseiten je eine halb- 
zylindrisch geformte Elektrode 4 angeordnet ist, derart 
dafi die drei Flatten den zylindrischen Innenraum der 
Silikon-HUlse 2 satt ausfullen. An der offenen Stirnsei- 
te der Wider standspatrone 1 ist an jeder Elektrode 4 
eine als AnschluBelement dienende .isolierte Anschlufllei- 
tung 5 l)efestigt, 

Aus den Piguren 3 bis 5 wird der Aufbau eines erfindungs- 
gemaBen Heizelementes 6 ersichtlich* Auf den beiden 
Schmalseiten der Keramikplatte 3 ist je eine aus diinnem 
Blech gestanzte Elektrodenplatte 7 angeordnet. Wie ins- 
be sondere aus Figur 5 ersichtlich ist, weist jede Elek- 
trodenplatte einen in gleicher Ebene herrausragenden und 
als Kabelklemmhiilse 8 dienenden Portsatz auf. Die ansich 
identisch geformten Flatten 7 sind auf der Keramikplat- 
te 3 seitenverkehrt angeordnet, so dali die Kabelklemm- 
hiilsen 8 an den entgegengesetzten Enden der gleichen 
Seite der Flatten senkrecht hervorstehen. Um den gesam- 
ten Flattenaufbau 3, 7 ist eine Kapton-Folie 9 gewickelt. 
Aus zeichentechnischen Griinden ist lediglich eine Pblien- 
schicht als Ununantelung eingezeichnet, da die drei Po- 
lienschichten insgesamt nur 0,075 mm Dicke aufweisen. 
Wie aus Figur 3 ersichtlich ist, ragt die Polie 9 an 
ihrer Breitseite uber die Lange der Kabeiklemmhulsen 8, 
in denen die Litzen 10 eines Anschluflkabels festge- 
klemmt sind, heraus, gleichzeitig eine Isolierung der 
Kabelb festigungen bildend. Am entgegengesetzten Ende 
sind die ebenfalls iiber die Plattenbreite herausragen- 
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den Enden 11 der Polie 9 Uber die LSngsseite des Plat- 
tenverbundes 3, 7 zusanunengelegt. Die Art der Zusammen- 
legung der Enden 11 kann je nach Einbauort tmd -weise 
in anderer Art vorgenommen werden. Aus Pigur 5 wird des 
weiteren die besondere, im gleichen Verf ahrenschritt 
mit der Platte ausgestanzte Kabelklemmhiilse 8 ersicht- 
lich. An einem schmalen Steg 12 ist eine rechtecJcige 
Pahne 13 vorgesehen, in welche das freie Ende der 
Litze 10 eingelegt land iiber eine spezielle Kabelklemm- 
zange das Litzenende zylindrisch iimschlieflend zusammen- 
gedriickt wird. 

In Figiir 6 ist ein erfindtingsgemaBes Heizelement 17 in 
zweiter Ausfiihrungsform dargestellt. Die Keramikplatte 3 
weist auf ihren beiden Flachseiten je eine elektrisch 
leitende Beschichtmg 15 auf, die die Rolle von Elektro- 
den iibernehmen, Auf einer jeden der Beschichtxingen 15 
ist das iinisolierte Ende der Litze 10 eines AnschluB- 
kabels hart aufgelotet. Die Litzen 10 sind damit im Ver- 
haltnis zu der Keramikplatte in gleicher Weise vonein- 
ander beabstandet angeordnet, wie in dem in Pigxaren 3 
bis 5 dargestellten ersten Ausfuhrungsbeispiel* Urn in 
der AusfUhrxmgsform des Heizelementes 14 mit Beschich- 
tung^die Zeichnimg nicht zu komplizieren , wvirde die Kap- 
ton-Polie-Ummantelving nicht eingezeichnet. Diese wird 
in gleicher Weise , wie in Pigur 3 dargestellt, urn die 
beschichtete Platte herumgelegt. Ein Vergleich zwischen 
den in Piguren 1, 3 und 6 dargestellten Heizeiementen 
zeigt den groflen Unterschied in der Dimensionierung der 
erfindungsgemaaen Heizelemente 6, 14 gegeniiber dem Stand 
der Technik (Patrone 1), bei Verwendung gleich dicker 
Keramikplatten 3 m 

In Piguren 7 und 8 ist eine Heiflkleber-Pistole gemaB 
dem Stand der Technik dargestellt* Diese weist einen 
im wesentlichen ovalen Heizkorper 16 auf, in welchem 
untereinander mit im wesentlichen parallelen Achsen^ein 
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Heizkanal 17 tind eine Aufnahmebohrung 18 fiir eine Patro- 
ne 1 angeordnet sind. Der Heizkanal 17 ist gleichachsig 
mit einem zur Einschiebeof fnxmg fiihrenden Piihrmgska- 
nal 19 und einem Mundstvick 20 ausgebildet. Die Anschlufl- 
leitungen 5 der Widerstandspatrone 1 fuhren in eine An- 
schluBklenune 21, in welcher ebenfalls die Litzen 10 ei- 
nes AnschluBkabels 20 befestigt sind. Das die gesainten 
Bauelemente tunschlieUende GehSuse 28 ist nur mit diinnen 
Linien ausgefUhrt, urn die wesentlichen Bestandteile der 
Pistol^ besser z\ir Geltung kommen au lassen. Insbesonde- 
re aus Figiar 8 kann ersehen werden, daB die Anordnxing 
lantereinander von Heizkanal 17 und Aufnahmebohrung 18 
eine nur teilweise Ubertragung der von der Patrone 1 er- 
zeugten warrae auf das im Heizkanal befindliche Klebema- 
terial erlaubt, da zumindest 2/3 des die Patrone 1 um- 
gebenden Heizkorpers 16 die Warme frei und damit rait 
Verlust in den GehSusefreiraum ausstrahlt. 

In dem in den Figuren 9 und 10 dargestellten Ausfuhrungs 
beispielen der erf indungsgemSBen Heiflklebep-Pistole ist 
der HeizkSrper 16 im wesentlichen zylindrisch ausgebil- 
det. Im wesentlichen mittig wird der Heizkanal 17 von 
einem schlitzf orraigen Aufnahmekanal 23 durchzogen. Der 
Aufnahmekanal 23 teilt den Heizkanal in zwei im Quer- 
schnitt gesehene kreisabschnittformige Teilkanale 24. 
Der Aufnahmekanal 23 ist von den TeilkanSlen 24 durch 
dUnne, elastische WSnde 25 getrennt. Im horizontalen 
Schnitt, wie in Pigur 13 dargestellt, weist die Wandung 
des Aufnahmekanal s 23 jeweils eine in Achsrichtung zu- 
gespitzte Form auf, wodurch eine dem Plufi des Klebema- 
terials wenig Widerstand entgegensetzende Stromlinien- 
form erzeugt wird. Das Heizelement 6, 14 ist in dem 
Aufnahmekanal in seiner ganzen Breite voll aufgenoiranen. 
Aus dem HeizkcSrper 16 ragt lediglich die Kapton-Eolien- 
Iftnmantelung 9 heraus, welche die Kabelklemmhulsen 8 
isolierend vimschlieflt. Die Litzen 10 des AnschluBka- 
bels 22, der relativ tief in den Pistolengriffteil hin- 
eingezogen sein kann, sind direkt an der Kabelklemm- 
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hulse 8 befestigt. 

In Figuren 11 und 12 ist ein weiteres Ausfuhrungsbei- 
spiel der erf indungsgemafien Pistole dargestellt, in wel- 
chem das erfindungsgemafie Heizelement 6 bzw. 14 den 
Heizkanal 17 nicht vollig dxir chtrennt , sondern diesem 
eine im wesentlichen Hufeisenformige Querschnittsforra 
verleiht. Die Wande 25 des Aufnahmekanals 23 sind hier 
ebenfalls diinn und elastisch ausgebildet. Auch ist eine 
Stromlinienform in Achsrichtxing des Heizkanal s vorge- 
sehen. Das Heizeleraent kann in dem Aufnahmekanal in sei- 
ner ganzen Breite aufgenommen sein, wie dies in den Fi- 
guren 11 und 12 dargestellt ist» Es kann aber auch nur 
teilweise in den Heizkanal hineinragen, wobei dann der 
Heizkorper nicht eine zylindrische Form sondern eine 
nach vinten leicht oval ausgezogene Form besitzt# 

In Figuren 14 bis 16 ist ein vertikaler Schnitt durch 
einen Teilkanal 24 des Heizkorpers 16 dargestellt, um 
die Ausbildung der Innen- und Auflenmantelfiachen des 
Heizkanalei aufzuzeigen. Die innere Mantelflache des 
Heizkanals ist im vorderen,der Hohe des Heizelementes ent- 
sprechenden Teil mit UnregelmaBigkeiten versehen, Die- 
se UnregelmaBigkeiten konnen von primar sandgestrahl- 
ten Kemen herriihren und Poren 28 sein. Im ruckwarti- 
gen Teil ist die Innenflache glatt ausgebildet und 
vorzugsweise mit einer glattglanzenden Beschichtung ver- 
sehen. Die Auflenflache des Heizkorpers 16 ist im vorde- 
ren, aufgeheizten Teil glatt, vorzugsweise glatt be- 
schichtet ausgebildet, um einer Warmeabstrahlung ent- 
gegenzuwirken* Der riickwartige Teil wiedervim weist 
Kiihlrippen 27 auf , um die in diesen Teil des Heizkor- 
pers ausgestrahlte bzw. geleitete Warme abzugeben und 
somit ein zu rasches Erwarmen des Klebestabes zu ver- 
hindern. Um die Abkiihlxmg am aufiersten Ende zu ver- 
stSrken sind die Kiihlrippen 27 in Richtung zum vorde- 
ren Ende hin, also in Richtung zu dem Heizelement hin. 
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sich konisch verjUngend ausgebild t. Diese Ausbildungen 
werden aus Figuren 15 und 16 auch nocheinmal klar er- 
sichtlich. 

Bei der Herstelltmg einer erfindungsgemaxien Pistole 
inussen beiin Druckgieften des HeizkSrpers 16 nur noch 
zwei leicht entfernbare Kerne fiir den Heizungskanal 17 
vorgesehen sein. Der Aufnahmekanal 23 wird dixrch die 
Vorrichtvmg selber erzeugt vmd mufl zudem wegen seiner 
elastischen Wandung 25 nicht mehr nachbearbeitet wer- 
den# Das Heizelement selber wird vorort zusammenge- 
stellt, indem bei der AusfUhning mit Elektrodenplat- 
ten an den Kabelklenunhiilsen 8 zwei ihrer Flatten 7 die 
Litzen 10 eines vorbereiteten AnschluBkabels 22 fest- 
gekleramt werden. Danach werden die beiden Flatten sei- 
tenverkehrt an eine Keramikplatte 3 angelegt \ind der 
gesamte Plattenverbiind rait einer Kapton-Polie 9 umwik- 
kelt. Das eine Ende 11 der Kapton-Folie wird zusammenge- 
faltet xind das so fertiggestellte Heizelement in den 
Aufnahmekanal 23 in vertikaler Richtung von unten nach 
oben eingeschoben. Durch die ElastizitSt der Wande 25 
findet eine feste und satte Aufnahme des Heizelementes 
statt. Hiemach muR lediglich das Mundstiick 20 auf den 
Heizkorper aufgeschraubt und der Fiihrungskanal 19 ein- 
geschoben werden vmd der gesamte Zusammenbau in die 
erste Gehausehalfte 23 eingelegt werden. SchlieBlich 
wird die zweite Gehausehalfte aufgelegt und beispiels- 
weise iiber ^eim Auflegen und Zusammenpressen fest- 
schliefiende Schnappverschliisse verschlossen, Danach ist 
die Pistole betriebsfertig. Die ganze Herstellung \md 
Montage der erfindungsgemalien Pistole ist folglich re- 
lativ einfach, dadurch zeit- und kostensparend. Auch 
ist eine viel kleinere und leichtere Bauweise im Ver- 
gleich zum Stand der Technik sichergestellt. 
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Heizelement fiir Warmegerate, Verfahren 
zu dessen Herstellimg vind Heiflkleber- 
Pistole mit Heizelement 



Patent 



ansprUche 



1. Heizelement fUr WSnnegerate, insbesondere fiir 
HeiBkleber-Pistolen mit 

- einem plattenformigen keramischen Widerstandslei- 
ter (Keramikplatte) , 

- mit an jeder Plachseite der Keramikplatte angeordne- 
ten und mit je einem AnschluOelement versehenen Elek- 
troden und 

- mit einer die Keramikplatte und Elektrode^ umschlies- 
senden thermisch leitenden, jedoch elektrisch iso- 
lierenden Ummantelung, 



- 2 - 



0147627 



dadurch gekennzeichnet, 

- dafi die Elektroden flache, diinne Elektrodenplatten (7) 
slnd, und 

- dafi als Ummantelung eine Kapton-Polie (9) vorgesehen 
ist. 



2. Heizelement nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Elektrodenplatten (7) diinne, rechteckige, 
die gleichen Plachseitenf ISchen wie die Keramikplatte 
"(3) aufweisende Blechstanzteile sind und daB als An- 
schluBelemente \rahrend dem Stanzvorgang angeformte Ka- 
belkleiranhGlsen (8) in der Plattenebene herausragend vor- 
gesehen sind. 

3. Heizpistole nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dafl die KalaelklemrahUlsei.CS) am aufleren Ende einer 
der I&ngsseiten der Elektrodenplatten herausragend an- 
geordnet ist. 



4. Heizelement fur Warmegerate, insbesondere fur 
HeiBkleber-Pistolen mit 

- einem plattenformigen keramischen Wider stand slei- 
ter (Keramikplatte), 

- mit an jeder Flachseite der Keramikplatte angeordne- 
ten tind mit je einem AnschluBelement versehenen Elek- 
trode tind 

- mit einer die Keramikplatte und Elektroden umschlies- 
senden therroisch leitenden, jedoch elektrisch iso- 
lierenden Utamantelung, dadurch gekennzeichnet, 

- daB die Elektroden auf die Plachseiten der Keramik- 
platte (3) in bekannter Weis aufgebrachte elektrisch 
leitende Beschichtxingen (15) sind und 

- dafl als Ummantelung eine Kapton-Folie (.9) vorgesehen 
ist. 

- 3 - 
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5, Heizelement nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, dafl die Litzen (10) des AnschluIJkabels (22) direkt 
auf den Beschichtvmgen (15) der Keramikplatte (3) hart 
aufgel6tet angeordnet sindr 



6, Heizelement nach Anspruch 1 bzw. Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Kapton-Polie (9) eine 
Starke von ca. 0,025 mm aufweist und in drei iibereinan- 
derliegenden Schichten angeordnet ist. 



7, Heizelement nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Kapton-Folie (9) um den Keraniikplatten/ 
Elektroden-Verb\jnd gewickelt ist, so deU5 die Erzeugende 
der Iftnraantelung parallel mit den KabelkleirnnhOlsen (8) 
ausgerichtet ist, daB die ttnraantelung an ihrer einen, 
offenen Seite die KabelkleinmhUlsen tiberragt und an ihrer 
anderen Seite iiber die Flattens chmalseite, diese voll 
abdeckend, zusammengelegt ausgebildet ist. 



8. Verfahren zur Herstellung des Heizwiderstandes 
nach Anspruch 1, dadxirch gekennzeichnet, daB die Elek- 
trodenplatten (7) aus diinnera Blech gestanzt werden, wo- 
bei ein einseitig als Kabelklemmhulse (8) dienender und 
einseitig angeordneter Fortsatz mit ausgestanzt wird, 

- daB die identisch ausgebildeten Elektrodenplatten (7) 
zu beiden Flachseiten der Keramikplatte (3) seiten- 
verkehrt angeordnet werden, so daB die Kabelklemm- 
hulse der ersten Platte am entgegengesetzten Ende der 
gleichen S chmalseite der Keramikplatte hervorragt, 

- dafi eine bandfSrmige Kapton-Polie (9) mit ihrer Breit- 
seite parallel zu der Richtving der Kabelklemmhiil- 

se (8) an die Elektrodenplatten (7) angelegt und in 
drei Schichten um den Plattenverbund (3, 7) gewickelt 
wird, wobei die Klenunhiilsen von der gewickelten Um- 
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man te lung Uberragt werden land daB am entgegengesetzten 
Ende tiber die Elektroden herausragende Polien--Ende 
(11) flach iiber die Stirnseite der Flatten zusammenge- 
legt wird« 

9. Verfahren zur Herstellxing des Heizwiderstandes 
nach Anspruch 4, dadurch gekeixnzeichnet, daB 

- eine rechteckige Keramikplatte (3) an den beiden pa- 
rallelen Plachseiten in bekannter Weise mit je einer 
leitenden Beschichtungen (15) versehen wird, 

- daB auf jeder Beschichtung (15) eine Litze (10) eines 
AnschlTiBkabels (22) derart hart angelotet wird, daB 
die Litzen (10) an der gleichen Schmalseite der be- 
schichteten Keramikplatte (3), jedoch an verschiede- 
nen Enden dieser Seite im wesentlichen parallel zu- 
einander hejrvorragen, 

- daB eine bandformige Kapton-Folie (9) mit ihrer 
Breitseite parallel zu der Richtxmg der Kabelklemm- 
hulse (8) an die Elektrodenplatten (7) angelegt xind 
in drei Schichten \m den Plattenverbund (3, 7) ge-- 
wickelt wird, wobei die Klemrahiilsen von der gewickel*- 
ten Uimnanteliang tlberragt werden vnd daB am entgegen- 
gesetzten Ende iiber die Elektroden herausragene Po- 
lien-Ende (11) flach iiber die Stirnseite der Flatten 
zusamraengelegt wird. 

lOv HeiBkleber-Pistole zxir Verf liissigung eines stab- 
formigen, thermoplastischen Kunststoff-Klebers 

- mit einem einen Heizkanal (17) fiir den Klebestab ent- 
haltenden Heizkorper (16), 

- mit einem io Heizkorper im wesentlichen in gleiche 
Achsrichtung vind auf der gleichen vertikalen Mittel- 
ebene angeordneten Aufnahmekanal (23) fiir ein Heiz- 
element (6, 14), 
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dadurch gekennzeichnet, 

- daB das Heizeletnent ein nach Anspruch 1 ausgebildetes 
Heizelement ist und dafl der Aufnahmekanal (23) mit 
dem Heizelement (1) zumindest teilweise in den Hei- 
zungskanal (17) in vertikaler Richtung eingeschoben 
angeordnet ist. 



11. HeiBkleber-Pistole zvir Verfliissigxing eines stab- 
fSrmigen, thermoplastischen Kunststoff-Klebers 

- mit einem einen Heizkanal (17) fxir den Klebestab ent- 
haltenden HeizkSrper (16), 

- mit einem ira Heizkorper ira we sent lichen in gleiche 
Achsrichtung und auf der gleichen vertikalen Mittel- 
ebene angeordneten Aufnahmekanal (23) fiir ein Heiz- 
element (6, 14), dadurch gekennzeichnet, 

- daB das Heizelement ein nach Anspruch 4 ausgebildetes 
Heizelement (14) ist und dafi der Aufnahmekanal (23) 
mit dem Heizelement (14) zumindest teilweise in den 
Heizungskanal in vertikaler Richtxing eingeschoben 
angeordnet ist. 



12. HeiBkleber-Pistole nach Anspruch 10,oder 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB iro wesentlichen das gesamte 
Heizelement in der vertikalen Mittelebene des Heizkanals 
angeordnet ist. 



13. HeiBkleber-Pistole nach Anspruch 10 oder 11, da- 
durch gekennzeichnet, dafl der Heizkorper (16) eine im 
wesentlichen zylindrische Form aufweist. 



. Pistole nach Anspruch 10 oder 11, dad^a^ch gekenn- 
ichnet, daB der Aufnahmekanal (23) ein vertikaler, 
n diinnen, elastischen WSnden (25) umgebener schmaler 
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Schlltz ist, der zuinindest teilweise in den Heizungska- 
nal (17) hineinragend angeordnet ist. 

15. Pistole nach Anspruch 10 oder 11 und 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Aufnahmekanal (23) ein in verti- 
kaler Richtung diirch den Heiziingskanal (17) hindurch- 
filhrender und den Heizungskanal (17) zuinindest z. T. 

in zwei Halften trennender schmaler Schlitz ist. 

16. Pistole nach den AnsprUchen 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Trennwande (25) an ihren in 
Achsrichtung ' des Heiz\angskahals weisenden Schmalseiten 
spitz zulaufend ausgebildet sind, so daB der Aufnahme- 
kanal (23) an seiner in den Heizungskanal (17) hinein- 
ragenden AuBenflSLche stroralinienfSrmig ausgebildet ist. 

17. Pistole nach Anspruch 13 oder 14, dad\irch gekenn- 
zeichnet, daB die Innenwande des Heizkanals (17) in 
Hohe des Aufnahmekanals (23) UnregelmaBigkeiten auf- 
weisen und in dem ruckwartigen, vor dem Aufnahmekanal 
<23) liegenden Teil glatt^vorzugsweise glatt beschich- 
tet ausgebildet siiid. 

18. Pistole nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, 
daB die IftiregelmaBigkeiten (25) von primar sandgestrahl- 
ten Kemen herrvihrende Rauheiten (Poren 28) sind. 

19. Pistole nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, 
daB die TtoregelmaBigkeiten als axiale Rillen oder I^gs- 
rippen (26) ausgebildet sind. 
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20. Pistole nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die AuIienmantelflSche des HeizkSrpers (16) 
in Hohe des Aufnahraekanals (23) glatt, vorzugsweise 
5 gianzend glatt beschichtet, ausgebildet ist imd dafi in 
dein Abschnitt hinter dem Aufnahmekanal , also in Rich- 
tung des Stabeinsteckendes Kiihlrippen (27) vorgesehen 
sind. 



10 

21, Pistole nach Anspruch 20, dadurch gefcennzeichnet, 
dafi die Kiihlrippen (27) in Richtung zum Aufnahmekanal' 
(23) hin in der Hohe kontinuierlich abnehmend (konisch) 
ausgebildet sind. 
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